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(54) Verfahren zur Herstellung von Karosserie- und Fahrwerkteilen fur Fahrzeuge 


(57) Es wird ein Verfahren zur Herstellung von 
Karosserie- und Fahrwerkteilen fur Fahrzeuge aus 
langsnahtverschweiBten Aluminiumrohren Oder offenen 
Walzprofilen beschrieben. 

Dazu wird ein flachbandfOrmiges planes Halbzeug 
in einem kontinuierlichen ProzeB zuerst anhand von 
Ermittlungen Oder Berechnungen der benOtigten Wand- 
dicken der entgultigen Karosserie- und Fahrwerkteile 
mittels Walzen selektiv uber seiner Breite auf die fur die 
benGtigten Wanddicken erforderliche Materialdicke 


umgeformt. Danach wird das Material mittels ein Rohr- 
profil Oder offenes Profil formender Walzen in ein 
geschlossenes rohrfGrmiges Profil Oder offenes Profil 
umgeformt. Im Falles eines rohrfOrmigen Prof ils werden 
die seitlichen Kanten des ursprunglichen planen Halb- 
zeugs langs miteinander verschweiBt und anschlieBend 
die SchweiBnaht entgratet. SchlieRlich erfolgt eine Fein- 
kalibrierung des Rohrprofils oder offenen Profils mittels 
Kalibrierwalzen. 
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Beschreibung 

[0001] Im Fahrzeugbau werden fur Karosserie- und 
Fahrwerkteile zunehmend Aluminiumrohre und -profile 
verwendet, da diese sich durch geringes Gewicht und 
geringe Korrosion auszeichnen. Es kann eine weitere 
Gewichts- und Materialeinsparung erzielt werden, wenn 
die Wanddicken speziell auf die mdglichen Belastungen 
ausgelegt sind. Im Ergebnis fuhrt dies zu unterschiedli- 
chen Wanddicken bei Rohrprof ilen und offenen Profilen. 
[0002] Rohrprofile mit unterschiedlichen Wanddicken 
konnten bisher nur durch StangpreGverfahren realisiert 
werden. Dabei lassen sich wirtschaftlich nur Werkstoffe 
verarbeiten, die der Familie der aushartbaren 
Aluminiumlegierungen, z. B. AlMgSi angehOren. Diese 
Werkstoffe haben aber hinsichtlich der Umformbarkeit 
Nachteiie. AuRerdem sind die mit StangpreGverfahren 
erzielbaren MaBtoleranzen schlechter aJs bei langs- 
nahtverschweiGten Rohren. 

[0003] Andererseits war es bisher nur mdglich, langs- 
nahtverschweiBte Rohre mit konstanter Wanddicke zu 
fertigen, mit Ausnahme einer Oberfiachenstrukturie- 
rung ohne erhebliche Beeinflussung der Wanddicke 
Oder der Steiffigkeit der Bauteile. 
[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein 
Verfahren zur Herstellung von Karosserie- und Fahr- 
werkteilen fur Fahrzeuge anzugeben, mit dem auch 
langsnahtverschweiGte Aluminiumrohre und rollge- 
formte Profile sowie offene Walzprofile mit unterschied- 
licher Wanddicke hergesteilt werden k6nnen. 
[0005] Diese Aufgabe wird bei einem Verfahren nach 
dem Oberbegriff des Anspruchs 1 durch die im kenn- 
zeichnenden Teil angegebenen Merkmale gelGst Wei- 
terbildungen und vorteilhafte Ausgestaltungen ergeben 
sich aus den Unteranspruchen. 
[0006] Bei dem erfindungsgemSBen Verfahren wird 
dem eigentlichen Profilformungsvorgang, bei dem das 
f lachbandfdrmige plane Halbzeug mittels der ein Rohr- 
profil Oder offenes Profil formenden Walzen umgeformt 
wird, zumindest eine weitere Bearbeitung vorgeschal- 
tet. Dabei mussen zunachst die bendtigten Wanddicken 
der endgQItigen Karosserie- und Fahrwerkteile ermittelt 
werden. Anhand dieser Ermittlungen oder Berechnun- 
gen wird dann selektiv uber der Breite des Halbzeugs 
die Materialdicke auf die bendtigte Wanddicke umge- 
formt. Dies geschieht durch vorgeschaltete Walzen. 
Dadurch erhait das noch plane Material die Material- 
dicke, die die Rohr- oder Profilwanddicke nach der 
Umformung in das gewunschte Rohrprof il oder offene 
Profil dann an den entsprechenden Stellen ohne wei- 
tere Nachbearbertung bildet. Das erfindungsgem&fte 
Verfahren hat den Vorteil, da 8 es in vorhandene Pro- 
duktionsstraGen integriert werden kann. 
[0007] Bei einer Weiterbildung kann das f lachbandfCr- 
mige Halbzeug mittels vorgeschalteter Walzen selektiv 
auch uber seiner Lange auf die fur die benetigten 
Wanddicken erforderiiche - Materialdicke umgeformt 
werden. Es gelingt so, unterschiedliche Wanddicken 


nicht nur uber dem Umfang des Profils sondern auch 
uber der Lange des Profils, also in Achsrichtung zu 
erzielen. Hindurch lassen sich die Wanddicken auch 
unterschiedlichen ortlichen Belastungen uber der 
s Lange des Rohres oder offenen Profils anpassen. Fer- 
ner wird so eine weitere Material- und Gewichtseinspa- 
rung mfiglich. 

[0008] Die Materialdicke des flachbandfdrmigen pla- 
nen Halbzeugs kann so gewahlt werden, daG die im 

10 Zusammenhang mit der Materialumformung eintre- 
tende Dickenzunahme in Bereichen seitlich neben den 
von Walzen bearbeiteten Bereichen gerade die beno- 
tigte Wanddicke des endgultigen Karosserie- Oder Fahr- 
werkteils aufweist. Auf diese Weise wird eine besonders 

15 gute Ausnutzung des Rohstoffs erzielt und es lassen 
sich kostengunstige Halbzeuge einsetzen. 
[0009] ZweckmSGig wird die Anordnung der das Rohr- 
prof il oder offene Profil formenden Walzen in Abhdngig- 
keit des verSnderten Widerstandsmoments der zuvor 

20 eingetretenen DickenverSnderung und Verhartung des 
flachbandffirmigen Materials vorgenommen. Diese 
Anordnung berucksichtigt die durch die vorherige Bear- 
beitung veranderten Widerstandsmomente und erreicht 
damtt, daG das AusmaG einer Feinbearbeitung nach 

25 Durchfuhrung der Umformung und gegebenenfalls der 
LangsnahtverschweiGung geringer ausfallen kann. 
[0010] Nachfolgend wird der Verfahrensablauf des 
erfindungsgemaGen Verfahrens anhand der Zeichnung 
eriautert. 

30 [001 1 ] In der Zeichnung zeigen : 

Fig. 1 eines schematische Darstellung einer 

FertigungsstraBe nach der Erfindung, 

35 Fig. 2 a-c Querschnitte durch Rohrprofile von nach 
dem erfindungsgemaGen Verfahren her- 
gestellten Aluminiumrohren. 

[0012] Fig. 1 zeigt eine schematische Darstellung 
40 einer FertigungsstraGe. Aus einem Magazin 10 wird 
kontinuierlich ein flachbandfdrmiges planes Halbzeug 
vorgegebener Breite und Dicke zugefQhrt. Das Halb- 
zeug gelang zu einer ersten Bearbeitungsstation 12, bei 
der es mittels Walzen selektiv uber seiner Breite und 
45 gegebenenfalls zusatzlich auch uber seiner Lange auf 
die fur die benOtigten Wanddicken erforderiiche Materi- 
aldicke umgeformt wird. 

[0013] In einer zweiten Bearbeitungsstation 14 wird 
mittels ein Rohrprof il oder offenes Profil formender Wal- 

so zen das zunachst noch plane Band nach und nach zu 
dem endgultigen Profil umgeformt. Dabei gelangen die 
Bereiche, in denen zuvor die Materialdicke verandert 
wurde, in die vorgesehenen Positionen, in denen eine 
bestimmte. von der ursprunglichen Materialdicke abwei- 

55 chende Wanddicke bendtigt wird. 

[0014] Am Ausgang der zweiten Bearbeitungsstation 
14 sind die seitlichen Kanten des ursprungtich planen 
Halbzeugs einander benachbart und werden gegebe- 
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nenfalls in einer drrtten Bearbeitungsstation 16 langs- 
nahtverschweiBt. Nach AbkQhlung des Rohrprofils oder 
offenen Profils erfolgt in einer vierten Bearbeitungssta- 
tion 18 eine Feinkalibrierung, indem durch weitere Wal- 
zen das endgultig gewunschte AuBenmaB durch 5 
Umformung erreicht wird. SchlieBlich wird in einer funf- 
ten Bearbeitungsstation 20 der kontinuierliche Rohr- 
oder Profilstrang in Rohr- Oder Profilabschnitte verein- 
zelt. 

[0015] Die Figuren 2 a bis c zeigen Beispiele von 10 
Rohrprofilen, die nach dem erfindungsgemaBen Verfah- 
ren hergestellt wurden. In Figur 2a handelt es sich um 
ein rechteckiges Profil, bei der die Wanddicke s1 gleich 
1/2 s2 betragt. In Figur 2b ist eine ovales Profil darge- 
stellt bei dem die Wanddicke s1 wesentlich grOBer als is 
s2 ist. In Fig. 2c ist schlieBlich ein dreieckiges Profil dar- 
gestellt. Dabei sind die Wanddicken s1 und s2 unterein- 
ander gleich und grOBer als S3. 

Patentanspriiche 20 

1. Verfahren zur Herstellung von Karosserie- und 
Fahrwerkteilen fur Fahrzeuge aus langsnahtver- 
schweiBten Aluminiumrohren oder offenen Walz- 
profilen, wobei ein flachbandfOrmiges planes 25 
Halbzeug in einem kontinuierlichen ProzeB mittels 

ein Rohrprofil oder offenes Prof Q formender Walzen 
in ein geschlossenes rohrfOrmiges Profil oder offe- 
nes Profil umgeformt wird, wobei im Falles eines 
rohrfOrmigen Profils die seitlichen Kanten des 30 
ursprunglichen planen Halbzeugs zunachst in eine 
gegenuberstehende Position gebracht, danach 
langs miteinander verschweiBt werden und 
anschlieBend die SchweiBnaht entgratet wird und 
wobei schlieBlich eine Feinkalibrierung des Rohr- 35 
profils oder offenen Profils mittels Kalibrierwalzen 
vorgenommen wird, dadurch aekennzeichnet. daB 
anhand von Ermittlungen oder Berechnungen der 
benotigten Wanddicken der entgultigen Karosserie- 
und Fahrwerkteile bereits vor Umformung des 40 
Halbzeugs in ein geschlossenes rohrfermiges Profil 
Oder offenes Profil das f lachbandfOrmige Halbzeug 
mittels vorgeschalteter Walzen selektiv uber seiner 
Breite auf die fur die benotigten Wanddicken erfor- 
derliche Materialdicke umgeformt wird. 45 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch aekenn- 
zeichnet. daB das flachbandfOrmige Halbzeug mit- 
tels vorgeschalteter Walzen selektiv auch uber 
seiner Lange auf die fur die benGtigten Wanddicken so 
erforderliche Materialdicke umgeformt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
oekennzeichnet. daB die Materialdicke des flach- 
bandfOrmigen planen Halbzeugs so gewahlt wird, ss 
daB die im Zusammenhang mit der Materialumfor- 
mung eintretende Dick^izunahme in Bereichen 
seitlich neben den von Walzen bearbeiteten Berei- . 


chen gerade die benOtigte Wanddicke des endgOlti- 
gen Karosserie- Oder Fahrwerkteils aufweist. 

4. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 3 t 
dadurch aekennzeichnet . daB die Anordnung der 
das Rohrprofil oder offene Profil formenden Walzen 
in Abhangigkeit des veranderten Widerstandsmo- 
ments der zuvor eingetretenen Dickenveranderung 
und Verfestigung des flachbandfermigen Materials 
vorgenommen wird. 


3 


EP 0 938 937 A1 



EP 0 938 937 A1 


Europfil aches 
Patentamt 


EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT 


Nummer der Anmetdung 

EP 99 10 2190 


EINSCHLAGIGE DOKUMENTE 


Kategorie 


. Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erfofderlich, 
der maftgeblichen Teile 


Betrifft 
Anspruch 


K LASSIFIK ATION DER 
ANMELOUNG (tnt.CI.6) 


DE 43 00 398 A (VAW ALUMINIUM AG) 
14. Juli 1994 

* Anspruche 1,3; Abblldungen 7,8 * 

US 3 209 432 A (FORD MOTOR COMPANY) 
5. Oktober 1965 

* Spalte 1, Zeile 9-24; Anspruch 1; 
Abbildungen 1-9 * 

EP 0 788 849 A (BENTELER AG) 
13. August 1997 

* Spalte 2, Zeile 56-58; Anspruch 1 * 

DE 43 00 158 A (BERGISCHE ACHSENFABRIK FR. 
KOTZ & SOHNE) 14. Juli 1994 

* Zusammenfassung; Abblldungen 1-4 * 

EP 0 728 656 A (VOLKSWAGEN AG) 
28. August 1996 

* Spalte 1, Zeile 52 - Spalte 2, Zeile 25; 
Abbildungen 6,7,10 * 


1-4 


1-4 


B21C37/083 
B21C37/08 


1-4 


1-4 


RECHERCHIERTE 
SACHGEBIETE (lnt.CI.6) 


B21C 


Der vorliegende Recherchenbericht wurde fur alle Patentanspruche erstelK 


Recherchenort 

MONCHEN 


AbachluOdatum der Recherche 

10. Juni 1999 


Ash, R 


KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE 

X : von besonderer Bedoutung allein betrachtet 

Y : von besonderer Bedoutung in Vortolndung mil elner 

anderen VerOnentQchung dersetoen Kategone 
A : tochnologlachor Hintorgrund 
O : nterrtschriftlicho Ortenbarung 
P : Zwtachenfitaratur 


T : der Erfindung zugrundo liege nde Thoorion odor Grundsatee 
E : afteres Patentdokument, das jedoch erst am Oder 
nach dem AnmokJedatum voroftontlksht worden \st 
D : in der AnmeWung angefuhrtes Dokumont 
L : aus anderen GrOnden angefOhttee Dokumont 


& : Mitglted der gletahen Patentfamiiie.Qborelnstimmendes 
Dokument 


5 


EP 0 938 937 A1 


ANHANG ZUM EUROPAISCHEN RECHERCHENBERICHT 

UBER DIE EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG NR. EP 99 10 2190 


In diesem Anhang sind die Mitglieder der Patentfamilien der im obengenannten europaischen Recherchenbericht angefuhrten 
Patentdokumente angegeben. 

Die Angaben uber die Familienmitglieder entsprechen dem Sland der Date! des Europaischen Patentamts am 
Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfokjen ohne Gewahr. 

10-06-1999 


lm Recherchenbericht 


Datum der 

Mitglied(er) der 


Oatum der 

angefOhrtes Patentdokument 

Verdflentlichung 

Patentfamilie 


Veroffentlichung 

DE 4300398 

A 

14-07-1994 

KEINE 



US 3209432 

A 

05-10-1965 

KEINE 



EP 0788849 

A 

13-08-1997 

DE 19604357 

A 

14-08-1997 

DE 4300158 

A 

14-07-1994 

KEINE 



EP 0728656 

A 

28-08-1996 

DE 19505364 

A 

22-08-1996 


I 

FQr nahere Einzelheiten zu diesem Anhang : siehe Amtsblatt des Europaischen Patentamts, Nr. 12/82 


6 


